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Abstract 



The brochure producing process comprises dividing the sheet into equal areas by a longitudinal fold (90), a 
front transverse fold (60), a middle transverse fold (70) and a rear transverse fold (80). The sheet is coated 
with spots of glue along the rear transverse fold, folded up at the middle transverse fold, glued continuously 
or with gaps along the upper transverse fold line from the longitudinal fold line, is folded up about the 
longitudinal fold line and then folded up or down about the upper and lower transverse fold lines which are 
now one above the other. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von sechzehn Seiten aufweisenden Broschuren aus einem Bogen 



(57) Der Bogen (B) ist durch eine zur Bogeneinlaul- 
richtung parallele Langsfaizlinie (90), durch eine vor- 
dere Querfalzlinie 60, eine mittlere Querfalzlinie (70) 
und eine hintere Querfalzlinie (80), die jeweils senkrecht 
zur Langsfaizlinie (90) verlaufen, nach Abzug eines 
Beschnitts in acht gleich groBe Felder unterteilt. Zur 
Herstellung der sechzehnseitigen Broschure wird der 
Bogen (B) nacheinander langs der hinteren Querfalzli- 
nie (80) punktformig im Abstand gleichzeitig beleimt 
(81), um die mittlere Querfalzlinie (70) nach oben 
gefalzt. langs der nun uber der unteren Querfalzlinie 
(80) liegenden oberen Querfalzlinie (60) ab der Langs- 
faizlinie (90) durchgehend Oder in Abstanden beleimt 
(61), um die Langsfaizlinie (90) nach oben gefalzt und 
dann um die ubereinanderliegende obere und untere 
Querfalzlinie (60, 80) nach oben Oder unten gefalzt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von sechzehn Serten aufweisenden Broschuren aus 
einem Bogen, der durch eine zur Bogeneinlaufrichtung 5 
parallefe Langsfalzlinie und durch eine vordere, eine 
mittlere und eine hinterezur Langsfalzlinie jeweils senk- 
. rechte Querfalziinie nach Abzug des Beschnitts in acht 
gleich groBe Felder unterteilt ist und der durch nachein- 
ander angeordnete Ausrichte- und Fordertische, Falz- w 
walzen und FaJztaschen sowie Leimdusen aufweisende 
Falzwerke gefuhrt wird, in denen der Bogen langs Falz- 
linien gefalzt wird, wobei vor dem Falzen auf wenigstens 
einem Teil der Falzlinien Leim aufgetragen wird, den 
Leimauftragstellen entsprechende Aussparungen in is 
den Falzwalzen zugeordnet werden und der gefalzte 
Bogen randseitig beschnitten wird. 

Bei einem solchen bekannten Verfahren, das mit 
einer Falzmaschine mit sechs Taschen unter Verwen- 
dung der ersten, dritten und funften Falztasche ausge- 20 
fuhrt wird, wird der Leim am Einlauf in das 
Parallelfalzwerk auf der mittieren Langsfalzlinie ab dem 
vorderen Querfalz bis zur, in Bogenlaufrichtung gese- 
hen, Hinterkante des Bogens mit Hilfe eines Leimkopfs 
aufgetragen. Dann wird nacheinander um die vordere 25 
Querfalziinie, die mittlere Querfalziinie und die hintere 
Querfalziinie so gefalzt, daB der Bogen "eingewickelt" 
wird. Danach wird im Kreuzbruch um die Langsfalzlinie 
gefalzt. 

Wenn mit diesem Verfahren beispielsweise ein 30 
Bogen mit einem Ausgangsformat A1 gefaltet wird, 
erhait man ein Endformat A4, jedoch als "Querformat", 
d.h. der Kopf wird von der Langsfalzlinie gebildet. Ein 
solches Querformat ist in vielen Fallen nicht erwunscht. 
AuBerdem bilden sich an dem Kopf innen im Bereich 35 
des Bundes bzw. des Ruckens in starkem AusmaB Fal- 
ten (Prospekt "Pafra/SCU Klebstoff-Auftrageinheiten fur 
Falzmaschinen", Pafra Inc., Wayne, POB 3463. USA, 
September 1987). 

Das gewunschte Endformat in Form eines Hochfor- 40 
mats erhait man mit einem Falzverfahren, wie es aus 
der DE 3312931 C2 bekannt ist Der Bogen, der durch 
zyvei auBere und eine mittlere, zur Bogenlaufrichtung 
parallele Langsfalzlinien und durch eine senkrechte 
Querfalziinie nach Abzug des Beschnitts in acht gleich 45 
groBe Felder unterteilt ist, wird im Querformat zugefuhrt 
und zunachst langs der beiden auBeren Langsfalzlinien 
von der Querfalziinie zur Vorderkante oder Hinterkante 
des Bogens, bezogen auf seine Einlauf richtung, von 
oben durchgehend beleimt, dann um die Querfalziinie so 
nach oben gefalzt, anschlieBend auf einer der beiden 
auBeren Langsfalzlinien nur auf Abschnrtten von oben 
beleimt, denen entsprechende Aussparungen in der 
nachstfolgenden Falzwalze zugeordnet sind, und um 
die mittlere Langsfalzlinie nach oben gefalzt. Anschlie- 55 
Bend wird der Bogen um die ubereinanderliegenden 
auBeren Langsfalzlinien nach oben oder unten gefalzt. 
Fur die Durchfuhrung dieser bekannten Falzart sind 



eine groBformatige Falzmaschine mit einem aufwendi- 
gen Leimsystem und mit einer komplizierten Steuerung 
erforderlich. Wenn beispielsweise Druckbogen im For- 
mat A1 (594 x 841 mm) quereinlaufend eingesetzt wer- 
den, muB die Falzmaschine eine Arbeitsbreite von 90 
bis 100 cm haben. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
besteht nun darin, das Verfahren der eingangs genann- 
ten Art so auszugestalten, daB die sechzehnseitige 
Broschure mit geleimtem Rucken im Hochformat unter 
Verwendung von Falzmaschinen im mittieren Formatbe- 
reich, also mit geringerer Arbeitsbreite, hergestellt wer- 
den kann. 

Diese Aufgabe wird ausgehend vom Verfahren der 
eingangs genannten Art dadurch gelOst, daB der zu fal- 
zende Bogen nacheinander langs der hinteren Quer- 
falziinie punktformig im Abstand gleichzeitig beleimt, 
um die mittlere Querfalziinie nach oben gefalzt, langs 
der nun uber der unteren Querfalziinie liegenden obe- 
ren Querfalziinie ab der Langsfalzlinie durchgehend 
oder in Abstanden beleimt, um die Langsfalzlinie nach 
oben gefalzt, und dann um die ubereinanderliegende 
obere und untere Querfalziinie nach oben oder unten 
gefalzt wird. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich 
auf einfache Weise eine sechzehnseitige Broschure mit 
Klebefalz im Hochformat herstellen, wobei uberra- 
schend ist, daB dieser Klebefalz mit Hilfe der sogenann- 
ten "3-Bruch-Werkfalz"-Falzart erreicht werden kann, 
der weltweit am haufigsten eingesetzten Falzart. Bei 
den vorhandenen Falzmaschinen fur mittlere Format- 
grOBen braucht dabei nur ein Mehrfach-Leimauftrag- 
kopf quer zur Bogeneinlaufrichtung uber dem 
Ausrichtetisch unmittelbar vor dem Einlauf des Bogens 
in die Falzwalzen angeordnet zu werden. Mit diesem 
Mehrfachleimauftragkopf werden gleichzeitig nebenein- 
ander die Leimpunkte im Bereich der hinteren Querfalz- 
iinie mit Hochgeschwindigkeit aus Dosierdusen 
aufgetragen. Vor dem Einlauf des um die mittlere Quer- 
falziinie gefalzten Falzbogens in das nachste Falzwerk 
wird dann nochmals mittig ab der Langsfalzlinie Leim in 
Form von Punkten, Strichen oder einer durchgehenden 
Linie aufgetragen, wobei in den beiden Falzwerken die 
zugeordneten Falzwalzen im Bereich der Leimaufbrin- 
gungen ausgespart sind, um in diesen Bereichen einen 
kontaktfreien Durchgang zu ermoglichen, so daB die 
Falzwalzen mit dem Leim nicht in Kontakt kommen. 
Nach dieser zwerten Beleimung wird im Kreuzbruch 
gefalzt. AnschlieBend wird in einem dritten Falzwerk der 
drrtte Falz nochmals im Kreuzbruch ausgefuhrt. 

Um eine Faltenbildung am Kopf im Bund- bzw. Kle- 
befalzbereich zu vermeiden, wird vorteilhafterweise der 
Langsfalz in Bogeneinlaufrichtung ab der mittieren Falz- 
linie mit einer Kopfperforation versehen. Die Perforation 
wird am Ausgang des ersten Falzwerks ausgefuhrt. Die 
so hergestellte sechzehnseitige Broschure ist ein hoch- 
wertiges Produkt ohne Falten. 

Der Bogenbeschnrtt kann am Auslauf des zwerten 
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und dritlen Falzwerks jeweils als Randbeschnitt ausge- 
fuhrt werden. 

Anhand von Zeichnungen wird die Erfindung naher 
erISutert. Es zeigen: 

Fig. l eine Draufsicht auf den zu falzenden Bogen, 
Fig. 2 eine Draufsicht auf den Bogen nach der 

ersten Faizung, 
Fig. 3 eine Draufsicht auf den Bogen nach der 

zweiten Faizung, 
Fig. 4 eine Draufsicht auf die fertig gefalzte sech- 

zehnseitige, im Bund verleimte Broschure 

und 

Fig. 5 schematisch eine Draufsicht auf die Falz- 
werkanordnung zur Herstellung der sech- 
zehnseitigen Broschure. 

Der in Fig. 1 gezeigte Bogen B hat eine Vorder- 
kante 20, eine Hinterkante 30, einen linken Rand 40 
und einen rechten Rand 50. Der Bogen ist durch eine 
mittige L&ngsfalzlinie 90, eine vordere Querfalzlinie 60. 
eine mrttlere Querfalzlinie 70 und eine hintere Querfalz- 
linie 80, die sich jeweils senkrecht zur LSngsfalzlinie 90 
erstrecken, nach Abzug des nicht gezeigten Beschnitts 
in acht gleich gro3e Felder unterteilt. 

Das in Bogenlaufrichtung, die durch einen Pfeil 
gekennzeichnet ist, vordere linke Feld hat eine Ober- 
seite 6 und eine Unterseite 5, das vordere rechte Feld 
hat eine Oberseite 3 und eine Unterseite 4. Das hintere 
linke Feld hat eine Oberseite 7 und eine Unterseite 8, 
das hintere rechte Feld hat eine Oberseite 2 und eine 
Unterseite 1. Das linke Feld zwischen der mittieren 
Querfalzlinie 70 und der vorderen Querfalzlinie 60 hat 
eine Oberseite 11 und eine Unterseite 12. Das rechte 
Feld zwischen diesen Querfalzlinien 70 und 60 hat eine 
Oberseite 14 und eine Unterseite 13. Das linke Feld 
zwischen der mittieren Querfalzlinie 70 und der hinteren 
Querfalzlinie 80 hat eine Oberseite 10 und eine Unter- 
seite 9, das rechte Feld zwischen diesen Querfalzlinien 
70 und 80 hat eine Oberseite 15 und eine Unterseite 16. 
Durch die nachstehend beschriebene Faizung folgen 
diese Seiten bei der fertigen sechzehnseitigen Bro- 
schure in der Reihenfolge eins bis sechzehn aufeinan- 
der. 

Wie in Fig. 5 gezeigt ist, wird der Bogen B auf 
einem Ausrichtetisch mit Hilfe eines Lineals 101 ausge- 
richtet und einem ersten Falzwerk 103 zugefuhrt. 
Unmittelbar vor dem Einlauf des Bogens B in das erste 
Falzwerk 103 ist ein Mehrfachleimauftragkopf 102 
angeordnet, aus dem zu einem bogenbezogen einge- 
stelrten sehr kurzen Zeitintervall aus nebeneinander 
angeordneten Dusen gleichzeitig geringe Leimmengen 
mit hoher Geschwindigkeit abgegeben werden, 
wodurch auf der hinteren Querfalzlinie 80 beim Durch- 
lauf des Bogens B Leimpunkte 81 aufgebracht werden. 
In der zugeordneten einlaufseitigen Falzwalze des Falz- 
werks 103 sind entsprechende Aussparungen vorgese- 
hen, wodurch die Leimpunkte nicht in Kontakt mit der 



Falzwalze kommen konnen. In dem Falzwerk 103 wird 
der Bogen B umdie mrttlere Querfalzlinie 70 nach oben 
gefalzt, so da8, wie in Fig. 2 zu ersehen ist. die Vorder- 
kante 20 und die Hinterkante 30 des Bogens B ebenso 

5 wie die vordere Querfalzlinie 60 und die hintere Quer- 
falzlinie 80 ubereinanderliegen und dort durch die Leim- 
punkte 81 die Verklebung erfolgt. 

Der so gefalzte Bogen wird vom ersten Falzwerk 
103 an einen senkrecht zum ersten Falzwerk 103 for- 

io dernden Ausrichtetisch 110 eines zweiten Falzwerks 
113 abgegeben, und auf ihm anliegend an einem Lineal 
111 dem zweiten Falzwerk 113 zugefuhrt. Die Bogen- 
zuiaufrichtung ist in Fig. 2 und Fig. 5 jeweils mit einem 
Pfeil bezeichnet. GemaB Fig. 2 liegen nun, bezogen auf 

is die Falzbogenzuiaufrichtung zum zweiten Falzwerk 113 
im linken vorderen Feld die Seiten 5. 6, 7, 8, im rechten 
vorderen Feld die Seiten 12, 1 1, 10. 9, im hinteren lin- 
ken Feid die Seiten 4, 3, 2. 1 und im hinteren rechten 
Feld die Seiten 13, 14, 15, 16ubereinander. Die Falzbo- 

20 genvorderkante wird dabei von dem linken Rand 40 des 
Bogens B von Fig. 1 , die Hinterkante von dem rechten 
Rand 50 des Bogens B von Fig. 1 gebildet. 

Vor dem Einfuhren des Falzbogens in das zweite 
Falzwerk 113 erfolgt mit Hitfe einer Leimduse 112 ein 

25 Leimauftrag 61 in Form von Punkten, Strichen oder 
einer durchgehenden Linie auf die Oberseite der uber- 
einanderliegenden hinteren und vorderen Querfalzlinie 
60 bzw 80 des Bogens B von Fig. 1 , und zwar ausge- 
hend von der L&ngsfalzlinie 90 bis zur Hinterkante 50 

30 des Falzbogens. In der zugeordneten einlaufseitigen 
Falzwalze des zweiten Falzwerks 1 13 ist eine Ausspa- 
rung derart vorgesehen. daBder aufgetragene Leim mit 
der Falzwalze nicht in Kontakt kommen kann. Der in Fig. 
2 gezeigte Falzbogen wird nun von dem Falzwerk 113 

35 gerr&B Fig. 5 urn den LSngsfalz 90 nach oben gefalzt, 
so daB der in Fig. 3 gezeigte Falzbogen gebildet wird, 
der langs der ubereinanderliegenden hinteren und vor- 
deren Querfalzlinien 60 und 80 des Bogens B von Fig. 1 
durch die Beleimungen 81 und 61 verbunden sind. 

40 Der Falzbogen von Fig. 3 wird auf einen in die glei- 
che Richtung wie der Ausrichtetisch 100 des ersten 
Falzwerks 1 03 fOrdernden Ausrichtetisch 1 20 eines drit- 
ten Falzwerks 123 abgegeben, von dessen Lineal 121 
er ausgerichtet und in das drrtte Falzwerk 123 einge- 

45 fuhrt wird. Die Laufrichtung des Falzbogens ist in Fig. 3 
und 5 durch einen Pfeil angezeigt. Die Vorderkante des 
Falzbogens wird dabei von der mittieren Querfalzlinie 
70 des Bogens B von Fig. 1 gebildet, wahrend seine 
Hinterkante von der ubereinanderliegenden Vorder- 

so kante 20 und der Hinterkante 30 des Bogens B von Fig. 
1 gebildet wird. Den linken Rand des Falzbogens von 
Fig. 3 bildet die Langsfalzlinie 90 des Bogens B von Fig. 
1 , den rechten Rand der linke Rand 40 und der rechte 
Rand 50 des Falzbogens B von Fig. 1. die aufeinander- 

55 liegen. Bei dem Falzbogen von Fig. 3 liegen nun bezo- 
gen auf das drrtte Falzwerk 123 im einlaufseitigen 
vorderen Feld die Seiten neun bis sechzehn, im hinte- 
ren Feld die Serten acht bis eins ubereinander. 
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In dem dritten Falzwerk 1 23 wird der Faizbogen von 
Fig. 3 urn die verleimten Querfalzlinien 60 und 80 nach 
oben gefalzt, wodurch die in Fig. 4 gezeigte sechzehn- 
seitige Broschure mit dem verleimten Kopf, der den 
Querfalzlinien 60 und 80 des Bogens B entspricht, 5 
erhalten wird. Nach Vornahme des randseitigen 
Beschnitts liegen die Seiten eins bis sechzehn des 
Bogens B von vorne, bzw. die Seiten sechzehn bis eins 
von hinten, wie es in Fig. 4 gezeigt ist, aufeinander. 

Wenn der Bogen B ein Ausgangsformat A1, d.h. w 
594 x 841 mm hat, d.h. mit Beschnitt 610 x 860 mm, laBt 
sich die Broschure auf einer Standard-3-Bruch-Werk- 
falzmaschine im mittleren Formatbereich herstellen, 
wobei diese weltweit am hSufigsten eingesetzte Faiz- 
maschinenart lediglich durch Anordnung der Leimauf- is 
tragskOpfe 102 und 112 und durch Austausch durch am 
Umfang entsprechend ausgesparte Falzwalzen nach- 
gerustet werden muB. 

Patentanspruche 20 

1 . Verfahren zur Herstellung von sechzehn Seiten auf- 
weisenden Broschuren aus einem Bogen, der 
durch eine zur Bogeneinlaufrichtung parallele 
Langsfalzlinie und durch eine vordere, eine mittlere 25 
und eine hintere zur Langsfalzlinie jeweils senk- 
rechte Querfalzlinie nach Abzug des Beschnitts in 
acht gleich groBe Felder urrterteilt ist, und der durch 
nacheinander angeordnete Ausrichte- und FOrder- 
tische, Falzwalzen und Falztaschen sowie Leimdu- 30 
sen aufweisende Falzwerke gefuhrt wird, in denen 
der Bogen ISngs Falzlinien gefalzt wird, wobei vor 
dem Falzen auf wenigstens einem Teil der Falzli- 
nien Leim aufgetragen wird, den Leimauftragsstel- 
len entsprechende Aussparungen in den 35 
Falzwalzen zugeordnet werden, und der gefalzte 
Bogen randsertig beschnrtten wird, dadurch 
gekennzeichnet.daB der Bogen nacheinander 



langs der hinteren Querfalzlinie punktfOrmig im 40 
Abstand gleichzeitig beleimt, 
um die mittlere Querfalzlinie nach oben gefalzt, 
ISngs der nun uber der unteren Querfalzlinie 
liegende obere Querfalzlinie abder Langsfalzli- 
nie durchgehend Oder in Abstanden beleimt, as 
um die Langsfalzlinie nach oben gefalzt und 
dann uber die ubereinanderliegende obere und 
untere Querfalzlinie nach oben oder unten 
gefalzt wird. 

so 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB der Langsfalz ab der mittleren Querfalzli- 
nie mit einer Kopfperforation versehen wird. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von sechzehn Seiten aufweisenden Broschuren aus einem Bogen 



(57) Der Bogen (B) ist durch eine zur Bogeneinlauf- 
richtung parallele Langsfalzlinie (90), durch eine vor- 
dere Querfalziinie 60, eine mittiere Querfalziinie (70) 
und eine hintere Querfalziinie (80), die jeweilssenkrecht 
zur Langsfalzlinie (90) verlaufen, nach Abzug eines 
Beschnitts in acht gleich groBe Felder unterteilt Zur 
Herstellung der sechzehnseitigen Broschure wird der 
Bogen (B) nacheinander langs der hinteren Querfalzii- 
nie (80) punktformig im Abstand gleichzeitig beleimt 
(81), urn die mittiere Querfalziinie (70) nach oben 
gefalzt, langs der nun uber der unteren Querfalziinie 
(80) liegenden oberen Querfalziinie (60) ab der Langs- 
falzlinie (90) durchgehend oder in Abstanden beleimt 
(61), urn die Langsfalzlinie (90) nach oben gefalzt und 
dann um die ubereinanderliegende obere und untere 
Querfalziinie (60, 80) nach oben oder unten gefalzt. 
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